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Zusammenfassung 



Die Erfindung betriffl ein Verfahren zur Herstellung eines Sackes (25,40) aus 
5 efnem Polymer- und/oder Metailfolienmaterial. Hierbei ist der Sack (25,40) an 
seinem unteren Ende verschlossen und weist vier AuBenwaridungen (A-D) auf, 
die durch vier Nahte (27) verbunden sind. 

Neu und erfinderisch ist, ds»ss das/zur Sackbiidung notwendige Material (A-E) 
10 in Gestalt eines Folienschlauchs (25,40), weleher auf einer Roile aufgewickelt 
ist, der Abwicklurigseinrichtung eine Bodenbildungsvorrichtung zugefOhrt wird, 
weiche den abgewickelten Schfauch zu SchlauchstQcken vereinzelt und 
zumindest ein Ende des Sackes verschlieSt 
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Die Erfiridung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Sacken. Des Weiteren 
wird Schutz for den Folienschlauchwickel begehrt. 

Sacke werden unter anderem von sogenannten Form, Fill and Seal-Maschinen 
(im Folgenden FFS-Maschinen) herge'stellt 

Diese Maschinen, welche unter anderem in den Druckschriften DE 199 33 446, 
DE 199 20478 und DE 199 36 660 gezeigt sind, verffigen Ober 
Abwicklungsvorrichtungen, auf denen Schlauche gespeichert sind. Von diesen 
Abwicklurtgsvorrichtungen wird der Schlauch abgewickelt und zu 
Schlauchstucken vereinzeit. In weiteren Arbeitsgangen werden in der Regel , 
Schlauchbaden gebildet, Fullgut in den entstandenen Sack gefoilt sowie der 
Sack verschlossen. 1 
In der Regel werden zu diesem Zweck Folienschlauche durch 
Blasfolienextrusion gebildet, deren Format (hier deren Umfang) mit dem des 
gebildeten Sackes Gbereinstimmt. Diese Vorgehehsweise fohrt jedoch dazu, 
dass schon an den Extrusionsanlagen relativ hauflg teure Formatwechsel 
vorgenommen werden mOssen, urn unterschiediiche Sackformate realisieren 
zu kfinnen. DarQber hlnaus sind die zur Sackbildung benetigten Formate relativ 
klein und lassen sich relativ unwirtschaftiich erzeugen. Blasfollenaniagen 
greiieren Formats erzeugen gleiche Folie zu geringeren Kosten pro 
Flacheneinheit. 

Daher 1st des Ofteren versucht worden, zunachst sehr' breite Follenbahnen 
durch Flachfolienextrusion oder durch Blasfolienextrusion an Anlage grofien 
Formats herzustellen,. wobei In der Regel ebenfalls in erster Linie aus 
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KostengrQnden Blasfolienextrusionsanlagen bevorzugt .warden. Die 
entstandenen Folienschiauche Oder Folienbahnen grofcen Formats wurden 
dann ' durch formatgerechtes Schneiden . zu Flachfolienbahnen 
weiterverarbertet. 

Daraufhin wurde eine dieser flachgelegten Folienbahnen zu einem Schlauch 
zusammengeiegt und durch eine LangsschweilSnaht zu einem Schlauch. 
verbunden. Ein Nachteil solcher in der Regel s'ehr kurzer Schlauche besteht 
darin, dass die durch die LangsschweilJnaht verursachte Dickstelfe das 
Aufwickeln des Schlauches erschwert, da die Schlauchrolle teleskopiert, das 
heiSt durch die Addition der Dickstellen eine kegelstumpfartige Form annimmt 




In ahnlicher Weise werden auch SchlauchstQcke zur Hersteilung haherwertiger 
| i S * cke hergestellt. So ist es zum Beispiel bekannt, Seitenfalltenbeutel oder - 

sacke aus Schlauchstucken herzustellen, welche aus mehreren 
15 Folienabschnitten gebildet sind. in der Reger werden zu diesem Zweck die 
Rander der jeweiiigen Folienabschnitte miteinander verschweiSt Dieser 
Vorgang wird zwischen Schweillbacken yorgenommen, die das zu 
- verschweifiende Material wShrend des SchweiUvorganges arretleren. . '' 
. In der Regel werden auf diese Weise bereits SchlauchstQcke hergestellt, deren 
20 Lange der der spateren Sacke entspricht. In anderen Fallen werden die 
gebildeten SchlauchstQcke direkt 'nach. ihrer Hersteilung auf die spstere 
Sacklange gebracht und in vereinzelter Form Sackbildungs- und 
Befolleinrichtungen zugefQhrt. Diese Art der Bildung hochwertiger Sacke ist 
zum Beispiel im Petfood-Bereich wohl bekannt , 
.25 Allardings ist sowobl der Transport vereinzelter SchlauchstQcke als auch das 
Etnbringen derselben in einen Sackbildungs- und Befallungsprozess 
( aufwendig. Es erfolgf in der Regel mit Rotatlonsanlegern oder andere 
Saugvorrichtungen, welche die SchlauchstQcke einzeln greifen und der 
Sackbildungsvorrichtung zufQhren. Solche Vorrichtungen sind teuer und 
30 sterungsanfaliig. 

Daher besteht die Aufgabe der vorliegenden Erfindung darln, einen Verfahren 
zur Hersteilung von Sacken nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 




2 
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vorzuschlagen, bei dem das ZufOhren des Schlauchmaterials ' einfacher 
vonstatten geht. 

Dlese Aufgabe wird dadurch gelost. dass 

das zur Sackbildung notwendig© Material in Gestalt eines Folienschlauchs (25, 
40), welcher auf einer Rolle aufgewickelt ist, der Abwickiungselnrichtung einer 
Bodenbildungsvorrichtung zugefuhrt wird, welche den abgewickelten Schlauch 
zu SchJauchstQcken vereinzelt und zumindest ein Ende des Sackes 
verschlieGt. . 



Die Herstellung von Schlauchen mit einer Lange, die das erflndungsgemaSe 
Verfahren lohnend erscheinen lasst, war bisher nicht moglich. Die 
gegenstandliche Beschreibung offenbart jedoch ein seiches Herstellverfahren. 
Neben der Vereinfachung bei dem Einbringen " des Schlauchs bringt die 
15 Anwendung des erfindungsgemSGen Verfahrens auch eine Reduktion des 
Transportaufwandes mit sich, da sich Folienwickel gut transportferen lassen. 
• Das erfindungsgemalSe Verfahren lasst sich an den Eingangs erwahnten FFS- 
Maschinen durchfQhren. Da diese Maschinen deutlich hfihere 
AbfOllgeschwindlgkeiten aufweisen als die bisher zur Fertigung und Befullung 
20 der im Oberbegriff des Anspruchs 1 erwahnten Sacke, sind auch. in diesem 
Zusammenhange grolSe Vorteile zu erwarten. Auf < die Darstellung einer 
Vorrichtung, an welcher sich das erfindungsgem§Be Verfahren durchgefuhrt 
werden kann, wird im Rahmen dieser Anmeldung verzichtet Beisplelsweise die 
bereits eingangs erwahnten Druckschriften DE 199 33 446, DE 199 20478 und 
25 DE 199 36 660 zeigen einen Typ geelgneter Vorilchtungen, der neben dem 
Verschlietten eines Sackendes auch noch die. Befullung des Sackes und den 
Verschluss des anderen Sackendes. durchfQhren kann. Der zur Sackbildung 
notwendige Schlauch wird von einem Wickel abgewickelt. Der auf diese 
Eigenschaften gerichtete Umfang der Offenbarung dieser Druckschrift gehort. 
30 damit zum Inhalt der vorliegenden Druckschrift. 

Auch der Gestalt des Folienwickels, den es bisher nicht gab, kommt groBe 
Aufmerksamkeit zu. 
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Weitere AusfQhrungsbeispiele der Erfindung gehen aus der gegenstandlichen 
Beschreibung und den AnsprQchen hervor. 
Die einzelnen Figuren zeigen: 

Fig. 1 Die Seitenansicht einer erfindungsgemafcen Vorrichtung 
Fig. 2 Die Ansicht der erfindungsgemSGen Vorrichtung aus Figur 1 von 
oben 

Fig. 3 Den Schnitt I-l aus Figur 1 

Fig. 4 Eine Skizze der Bahnverlaufs vor dem Walzenspalt 50 

Fig. 5 Einen Schnitt durch einen erfindungsgemaSen Schlaych 

Fig. 6 Einen Schnitt durch einen anderen erfindungsgemaGen Schlauch 

Die Figuren zeigen eine Vorrichtung 1, deren Funktion im Folgenden vor allem 
an Hand des vyeges der Folienbahn E durch die Vorrichtung 1 beschrieben 
wird. Die Vorrichtung verfugt Qber eine Abwickiungsvorrichtung 2 von der die 
Folienbahn E abgewickelt wird. Die Folienbahn E wird in Richtung des Pfeiles 
zunachst in Richtung der spateren Schiauchachse z transportiert und Qber die 
Umlenkwalzen 3 und . 4 der jediglich durch die Linie II - II symbollsierte 
Schneidestation 5 zugefbhrt. Die Schneidestation verfQgt Qber nicht 
daigestellte Schneidwerkzeuge, mit denen die Bahn E zu den Bahnen A, B, C 
und D zerschnitten wird. 

Die Folienbahn A wird an den Wendestangen 6 und 7 zweimal umgelenkt, so 
dass sie ihre Richtung umkehrt und schlieGlich entgegen der Richtung z der 
FQgestelle 8 zugefdhrt wird. Erwahnenswert ist in diesem Zusammenhang 
noch, dass die Wendestange 6 in z-Richtung verschiebbar ist, so dass sich das 
Langsregister der Folienbahn A hier einstellen lasst. Dieser Umstand ist durch • 
den Pfeil 46 angedeutet. 

Die Folienbahn B wird Qber die Walzen 9 und 10, die Wendestange 11 und die 
Walze 12 gefuhrt. Hierbei bewegt sie sich zeitweise in x-Rfchtung. Oberhalb 
der FOgestation 8 ISuft die Folienbahn noch Qber die Walze 13, Qber die sie in 
Richtung auf den Walzenspalt 50 zwischen den Abquetschwalzen 14 und 15 
gefQhrt wird. Zwischen der Walze 13 und dem Walzenspalt 50 lauft die Bahn 



4 




Qber ein in Figur 4 dargestelltes Dreieck 51 aus Profilrohren. Auf diese Weise 
wird die zuvor flach liegende Bahn B gefaltet, so dass spatestens nach der 
Abquetschung durch die Walzen 14 und 15 in dem Walzenspalt 50 eine War . 
definierte Falzkante, welche in dem fertlggestellten Schlauch 25 eine 
5 Seitenfalte 26 bildet/entsteht. In Figur 4 wurde auf die Darstellung. weiterer 
Maschinenkomponenten verzichtet. 

Die Registerkorrektur an der Bahn B kann. durch eine Verschiebung der Walze 
12 in x-Richtung vorgenommen werden (Pfeil 46). 

Die Folienbahn C wird zunachst Qber die Walzen 9, 16, 17, und 19,gefGhrt; 
io wobei der Pfeil 20 die Verstellbarkeit der Walze 18 in y-Richtung andeutet, 
welche wieder eine LSngsregisterkorrektur der Bahn C ermflglicht Nach der 
Passage der Walze 19 lauft die Bahn C uber die Wendestange 21, woraufhin 
die Bahn C in x-Richtung auf die Walze 22 zulauft und von dieser nach unten in 
Richtung auf den von den Walzen 14 . und 15 definierten Walzenspalt 50 
is umgelenkt wird. Die Bildung einer Seitenfalte durch eine Faltung der Bahn C 
lauft analog zu der oben dargestellten Bearbeitung dear Bahn B: Nach der 
Umlenkung der Bahn C durch die Walze 22 lauft die Bahn Qber ein nicht 
dargestelltes Dreieck aus Profilrohren, dessen Spitze auf den Walzenspalt 50 
zeigt Die Bahn C kommt auf diese Weise gefaltet in dem Walzenspalt 50 an. 
20 An dieser Stalle sei noch einmal angemerkt, dass es auch andere 
Moglichkeiten zur Faltenbildung sowohl an Bahnen als auch der 
Seitenfaltenbildung an Schlauchen oder Sacken gibt, die auch in 
erfindungsgemSften Vorrichtungen zum Einsatz kommen konnen. 
Die Flathfolienbahn D lauft, nachdem sie die Schneidestatlori 5 durchlaufen 
25 hat, Qber die Walzen 9, 23, 30 in den durch die Walzen 14 und 15 definierten 




Walzenspalt 50. Die durch den Pfeil 24 angedeutete Verstellbarkeit der Walze 
23 in y-Richtung ermoglicht eine Registerkorrektur ah der Bahn D. 



In dem dargestellten AusfCihrungsbeispiel eiher Vorrichtung 1 werden also alle 
zur Schlauchbildung bendtigten Bahnen A bis D in der FCigestelle 8 oder 
30 genauer in dem durch die Walzen 14 und 15 definierten Walzenspalt 50 
zusarpmengefugt. 

5 
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len 27 fest miteinander. zu verbinden^wd von den zwei. 
Extrusionsvorrichtungen 31 Extrudat bareltgestellt. Genau genommen wird das 
Extrudat in dem Extruder 32, in dem eine Extruderschnecke hphe DrQcke 
erzeugt, bereitgesteltt und uber die Extruderarme 33 a,b Ober den Walzenspalt 
50 der FOgestelle 8 transportiert. Hier wird das Extrudat durch die dafiir 
vorgesehenen DQsen 34 ;a,b. 35 a,b auf die Rander der Bahnen A bis D 
extrudiert, welche unmittelbar nach diesem Vprgahg in dem Walzenspalt 50 
miteinander verbunden werden. 

In der Regel wird das Extrudat in erhtetem Zustand aufgebracht, so dass die 
Erkaitung des Extrudats zu einer festen Verbindung der Folienbahnen fOhrt. Als 
Extrudat konnen Polyolefine Verwendung.flnden. Jedoch ist an dieser Stelle 
auch an die Verwendung alier moglichen Formen von Klebstoff. oder an eine 
Verschweifiung der Rander der Bahnen in Betracht zu Ziehen. 
Nach dem Verlassen des Walzenspalts 50 ist der Folienschlauch 25 bereits 
15 gebildet. Er wird zunachst in Richtung der Schwerkraft . gefdrdert Diese 
Ausrichtung des Schlauches ist fdr die Verfestigung der FQgestellen 27 
beziehungsweise die Verteilung des Extrudats vorteilhaft. 
SchlfeBlich lauft der Schiauchi25 Qber die Waizen 38 und 39 zu der 
Aufwicklung 36, welche ebenfalls symbolhaft dargestellt ist. 1m Zusammenhang ' 
20 mit den beschriebenen Rguren 1 bis 3 sind hoch der Motor 60, der uber'einen 
nicht dargestellten Riemen Drehmoment auf den Extruder Qbertragt, der LQfter 
61 und das MaschinengesteN 37 erwahnenswert. Auf die Darstellung anderer 
Halteelemente weiterer Vorrichtungsbestandteile wie Waizen oder 
Umlenkstangen wurde verzlchtet, da die .Lagerung und Halterung solcher 
25 Bauteile dem Fachmann gelaufig slnd. 

Auch andere im Prinzip bekannte Vorrichtungsbestandteile wie die Auf- und 
Abwicklung sind lediglich symbolisch dargestellt. 

Figur 5 zeigt den Querschnitt eines durch die dargestellte Vorrichtung 
dargestellten Sackes 25. In der Figur gezelgt sind die Bahnen A-D. die sie 
30 verbindenden FQgestellen 27 sowie die Seitenfelten 26. 

In den Figuren 6 bis 8 werden andere Querschnitte erfindungsgemaSer Sacke 
dargestellt. Der in Figur 6 dargestellte erfindungsgemSBe Schlauch 40 verfflgt 
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wie der Schlauch 25 Ciber 4 Fugenihte 27, die vier Bahnen M, N, O, P 
miteinander verbinden. Im Gegensatz ' zu dern Schlauch 25 verfDgf der 
Schlauch 40 Qber fceine Seiterrfalten 26. . 

AbschlieBend sei noch einmal betont, dass slch die dargestellten 
erfindungsgemaGert Schlauche auch zu anderen . Endprodukten als FFS- 
Sacken weiterverarbeiten Jassen dQrften. Insbesondere dern 
Seitenfaltenschlauch 25 dQrften sich auchandere Einsatzfeider erschliefcen. 




Erwahnenswert ist noch, dass die Frguren 5 und 6 einen Schlauch zeigen T bei 
.10 dern die'FGgenahte 27 ganze Folien- oder Materfallagen (A-D) miteinander 
verbinden. 
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Bezugszeichenliste 


1 


erfindungsgemalle Vorrichtung 


2 


Abwicklungsvorrichtung 


3 


Umlenkwalze • 


4 


Umlenkwalze 


5 


Schneidestation 


6 


Wendestange 


7 




8 


FQgestelle 


9 


Walze 


10 


Walze 


11, . 


Wendestange 


12 


Walze 


13 


Walze j 


14 


Abquetsch walze 


15 


Abquetschwalze 


16 


Walze 


17 


Walze 


18 


Walze 


19 


Walze 


20 


Pfeil 


21 


Wendestanae 


22 


Walze 


23 


Walze 


24 


Pfeil 


25 


Seiterrfaltenschlauch 


26 


Seitenfalte i 


27 


FQgestelle 


28 . 


Blindnahte 


29 





>XG3 Nr: 219721 von NVS:FAXG3.I0.01 01/05481 143436 an NVS:PRINTER.0101/LEXMARK2450 (Seite 9 von 
itum 14.02.03 14:15 - Status: Server MRSDPAM02 (MRS 4.00) ubernahm Sendeauftrag 
treff: 21 Seite(n) empfanqen 



14-FEB-2003 14:26 



W&H PAT 



+49 5481 143436 S.10 



9/9 



30 


Walze . 


31 


Exlrusionsvorrichtung 


32 


Extruder 


33 


Extruerarme 


34 


Duse, DOsenbereich ' 

• * 


35 


Duse, DQsenbereich . 


36 


Aufwicklung 


37 


Maschlnengestetl 


38 


Walze 


39 


Walze ' 


40 


Schlauch 


41 


erfindungsgemaGer Schlauch . 


42 


Schlauch 


50 


Walzenspalt 


51 


Dreieck aus Profilrohren 


60 


Motor 


61 


Lufter 


A~E 


Folientaahnen 


U 


Flachschlauchbahn 
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Verfahren zur Hersteliung von Sacken 



Patentanspruche 

• 1. Verfahren zur Hersteliung eines Sackes (25,40) aus einem Polymer- und/oder 
MetallfoHenmaterial, 
wobei der Sack (25,40) an selnem unteren Ende verschlossen ist und vier 
Aufienwandungen (A-D) aufweist, die durch vier Nahte (27) verbunden sfnd 
dadurch gekennzetchnet, dass 

das zur Sackbildung notwendige Material (A-E) in Gestalt eines 
Folienschlauchs (25, 40), welcher auf einer Rolle aufgewickelt ist. der 
Abwicklungseinrichtung einer Bodenbildungsvorrichtung zugefOhrt wird, welche 
den abgewickeiten Schlauch zu Schlauchstucken vereinzelt und zumindest ein 
Ende des Sackes verschlieSt 




Verfahren nach Anspruch 1 
dadurch gekennzeichnet, dass 

ein Folienschlauch (25) verwendet wird, welcher bereits Seitenfalten (26) 
aufweist. 



3. Schlauchfoilenwickel (36) gebildet aus einem Schlauch mit vier 
Seitenwandungen (A-D) die mit vier Nahten (27) miteinander verbunden sfnd. 

4. Schlauchfoliehwickel (36) nach Anspruch 3 



1/2 



14. Februar2003 
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dadurch gekennzeichnet, dass 

zwei (BC) der vier Seitenwandungen (A-D) Seitenfalten (26) aufweisen. 

5. Schfauchfollenwickel (36) nach Anspruch 4 
dadurch gekennzeichnet, dass 

dass die Frontselten (A, D) des SettenfaitensChlauches (25) ubereinander 
liegen. 

♦ 

6. Schlauchfbliehwickel (36) nach Anspruch 4 odef 5 
dadurch gekennzeichnet, dass 

•die Seitenrfalten (26) nach in Richtung auf die Schlauchachse. eingeschlagen 
sind. 
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